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В качестве исходных данных для решения задачи по расчету напряжений  
у развивающегося клиновидного двойника, в рамках дислокационной мезоскопиче-
ской модели двойника, использовались известные соотношения для расчета полей 
напряжений у движущейся дислокации. При этом учитывалось, что двойникующие 
дислокации являются частичными дислокациями Шокли. 
Рассматривалась ситуация, когда рост двойника сопровождается генерацией 
двойникующих дислокаций, что проявляется в увеличении ширины двойника. За 
время гt  генерации двух двойникующих дислокаций (по одной на каждой из двой-
никовых границ) длина двойника возрастет на величину s. В этом случае очевидно 
 гvts = ,  (1) 
где v – скорость движения двойникующих дислокаций. 
Изменение числа двойникующих дислокаций может быть задано соотношением: 
 ⎟⎟⎠
⎞
⎜⎜⎝
⎛
⎟⎟⎠
⎞
⎜⎜⎝
⎛+=
г
0)( t
tDNtN ,   (2) 
где 0N  – число двойникующих дислокаций на двойниковых границах до начала по-
вторного развития двойника; ⎟⎟⎠
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tD  – так называемая возрастающая функция антье, 
имеющая ступенчатый вид. 
Так как в большинстве случаев процесс развития двойников является высоко-
скоростным, то зависимость )(tN  можно задать непрерывной в виде: 
 tvtN г)( = , (3) 
где гv  – скорость генерации двойникующих дислокаций, определяющая количество 
двойникующих дислокаций, генерируемых в единицу времени. 
В результате было установлено, что в случае отсутствия генерации дополни-
тельных двойникующих дислокаций фронт напряжений мигрирует за движущимся 
скоплением двойникующих дислокаций. При развитии двойника, сопровождающем-
ся одновременной генерацией двойникующих дислокаций высокий уровень напря-
жений сохраняется и у устья двойника. 
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При заданной экономической стойкости режущих инструментов конкретной на-
ладки минимальная себестоимость изготовления деталей получается при минимальном 
значении цикла изготовления, который определяется следующей зависимостью: 
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Продолжительность холостого хода цикла (tх.х) конкретной модели станка яв-
ляется постоянной величиной. Поэтому для получения минимума tм необходимо при 
проектировании наладки обеспечить минимально возможное значение количества 
оборотов за цикл работы станка (nр) и максимальное – частоты вращения шпинделя 
станка (nст). 
Исходя из кинематических и технологических возможностей данного оборудо-
вания, увеличение значения nст возможно за счет использования более производи-
тельного режущего инструмента, а также использования в наладке инструменталь-
ного шпинделя для определенных типов режущего инструмента. Уменьшение значе-
ния nр возможно за счет: 
– применения скользящей державки на позиции продольного суппорта, что 
может позволить снизить лимитирующую длину рабочего хода (lр.х. прод) и увеличить 
лимитирующую подачу (Sпрод); 
– использования инструментального шпинделя, который позволит увеличить 
Sпрод; 
– «деления» длин рабочих ходов как продольного, так и поперечных суппор-
тов, что приводит к корректировке предварительно намеченной наладки станка. 
Для реализации вышеизложенного целесообразно предварительно наметить 
наладку с использованием менее производительного (но и более дешевого) режуще-
го инструмента, меньшего его количества и работающего с зависимой подачей про-
дольного суппорта без использования инструментального шпинделя, т. е. простей-
шую наладку для всех режущих инструментов кроме резьбонарезных, для которых 
без использования скользящей державки и инструментального шпинделя работа на 
данном типе оборудования невозможна. 
В общем расчет режимов резания начинается с задания необходимых данных 
по всем режущим инструментам, установленным на позициях продольного суппорта 
и поперечных суппортах. Затем определяются длины рабочих ходов всех режущих 
инструментов с кинематической увязкой их значений и аналогично – подач. Опреде-
лив по каждому инструменту потребное количество оборотов за цикл автомата 
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n p.x.p = ), выявляется лимитирующий (имеющий большее значение) инструмент, 
для которого делается попытка «перевода» его в нелимитирующий инструмент  
с учетом возможностей этого для данного конкретного инструмента и, конечно, с 
учетом конкретной производственной обстановки. Обеспечив максимально возмож-
ное и целесообразное снижение nр необходимо определить допустимые частоты 
вращения режущих инструментов и для лимитирующего инструмента (имеющего 
меньшее значение nстi) необходимо рассмотреть «перевод» его в нелимитирующий 
за счет использования инструментального шпинделя и (или) более производительно-
го инструментального материала. При этом определяются необходимые сменные 
шестерни для осуществления в наладке рассчитанных величин nст, nр и дополнитель-
ного вращения инструментальных шпинделей.  
